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© Herstellverfahren fur ein Doppelblech-Karosserieteil mit Dammschicht 

© Eine Doppelblechstruktur mit einer bereichswei- 
se zwischen einem Qrundblech sowie einem Deck- 
blech iiegendan Ddmmschicht wird dadurch herge- 
stellt, daft auf aufgewShlte FlSchenabschnitte des 
GrundWeches ein DSmmschicht-Material aufge- 
legt/aufgektebt wfrd und hlerauf das slch Uber elnen 
grofieran FlSchenabschnitt arstreckende Ebene 
Deckblech aufgelegt/aufgekiebt wird. Dieser Verbund 
wird anschlieBand gemeinsam tiefgezogen, wobei 
das DSmmschicht-Material aufgrund seiner Drucksta- 
bilitat einen FormkSrper darstellt, der aus der Dop- 
pelblechstruktur einen PofilkSrper entstehen 1961. 
Abseits der Dammschicht-Fiachenabschriitte stnd 
GrundWech und Deckblech miteinander verklebt. 
Insbesondere kommt als Dammschicht-Materlal Bitu- 
men zum Einsatz. Hierdurch ergibt sich nicht nur 
eine starke ErhBhung der Bauteilsteifigkeit, sondern 
auch ein wesentlich verbessertes Akustikverhalten. 



flL 

ULI 



Rank Xerox (UK) Business Services 

13. 10/3.09/ 3. 3. *> 



1 EPO 



Die Erfindung betrifft ein Herstellverfahren fQr 
ein zumindest bereichsweise eine Doppelbtech- 
struktur mit dazwischenliegender Dammschicht 
aufweisendes Fahrzeug-Karosserieteil, wobei das 
Grundblech und das Deckblech der Doppelblech- 
struktur unter Zwischenlage der Dammschicht zu- 
nfichst gegeneinander lixiert und anschlieflend ge- 
meinsam umgeformt, insbesondere tiefgezogen 
werden. 

Zu den wesentlichen technischen Anforderun- 
gen an eine moderne Fahrzeug-Karosserie gehort 
eine ausreichende Schalldammung bei gleichzeiti- 
ger ErfUllung der Gewichts- und Stetfigkeitsziele. In 
der GroBserienfertigung werden derzeit zur Schall- 
dammung groGflachige Bitumenmatten auf die fer- 
tiggeformten Karosserieteile in der Lackiererei auf- 
geschmolzen. Diese Bitumenmatten sollen die feh- 
lende Dammwirkung dee Stahl- Oder AluminiumMe- 
ches erganzen. Auch werden dicke, mit schweren 
Partikeln gefUllte Schaummatten und Gummidam- 
matten in die Fahrzeuge eingebracht Ferner ist es 
Gblich, Sicken vorzusehen, urn die SterfigkeH zu 
erhohen und eine tieffrequente Eigenschwingung 
zu reduzieren. Von Nachteil ist dieser bekannte 
Stand der Technik insofern, als aufgeklebte Bitu- 
menmatten auSer ihrer Dammwirkung keinen zu- 
satzlichen Steifigkeitsgewinn erbringen. Dieser 
ware aber notwendig, urn die Schwingungsamplitu- 
den bei Eigenschwingung der Blechteile gering zu 
halten. Desweiteren mQssen die Bitumenmatten 
derzeit manuell eingelegt werden, was zeit- und 
kostenaufwendig ist. Ebenso relativ kostenintensiv 
und darUber hinaus schwer sind Dammschaume 
und Gummimatten. Deren Montage ist ebenfalls 
problematisch, darQber hinaus verbrauchen derarti- 
ge Matten wertvollen Bauraum. Die beschriebenen 
Sicken zur Steifigkeitserhohung sind aus umform- 
technischer Sicht problematisch. Auch konnen sie 
Krafte nur in der Sickenlangsrichtung, nicht senk- 
recht dazu Qbertragen. 

Neben dem eingangs geschilderten Stand der 
Technik sind aber auch Doppelblechstrukturen mrt 
dazwischenliegender Dammschicht bekannt gewor- 
den, ein Beispiel hierfQr zeigt die DE-AS 1 275 
885. Dieses bekannte Fahrzeug-Karosserieteil weist 
Qber seiner gesamten Flache eine Doppelblech- 
struktur auf, wobei zwischen diesen Blechen eine 
porose Masse als Dampfungsschicht vorgesehen 
ist Aufgrund der sich Uber der gesamten Flache 
erstreckenden Doppelblechstruktur ergibt sich je- 
doch ein unerwUnscht hohes Gewicht flJr ein derar- 
tiges Fahrzeug-Karosserieteil. Dieser Gewichtszu- 
wachs konnte reduziert werden, wenn die Doppel- 
blech-Struktur mit zwischenliegender Dammschicht 
nur in schwingungsrelevanten Teilbereichen eines 
groBerflachigen Fahrzeug-Karosserieteiles vorgese- 
hen wird. Dann ist es jedoch erfordertich, Randbe- 
reiche, Flanschbereiche und DurchbrUche gegen 
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Bndringen korrostonsffirdemder Medien sicher ab- 
zudichten. 

FQr ein derartiges Fahrzeug-Karosserieteil mit 
zumindest partieller Doppelblechstruktur nach dem 

5 Oberbegritf des Anspruchs 1 ein vorteilhaftes Her- 
stellverfahren aufzuzeigen, ist demnach Aufgabe 
der vorfiegenden Erfindung. Zur LSsung dieser Auf- 
gabe sind die kennzeichnenden Merkmale des er- 
sten Pate ntan sprue hes vorgesehen. Vorteiihafte 

10 Weiterbildungen sind im Patentanspruch 2 aufgeli- 
stet, wahrend Anspruch 3 vorteiihafte Merkmale 
eines nach einem erfindungsgemaBen Herstellver- 
fahren gefertigten Fahrzeug-Karosserieteiles nennt. 
Erfindungsgem&B erstreckt sich die Doppel- 

15 blechstruktur und insbesondere diejenige mit zwi- 
schenliegender Dammschicht Qber ausgewahlte 
Flachenabschnitte des Fahrzeug-Karosserieteiles. 
Dabei soil aber weiterhin dieses gesamte Fahr- 
zeug-Karosserieteil einem einheitlichen Umformvor- 

20 gang unterworfen werden, d. h. obwohl lediglich 
Teilbereiche des Fahrzeug-Karosserieteiles eine 
Doppelblechstruktur mit zwischenliegender Dfimm- 
schicht aufweisen, wird dennoch das gesamte Ka- 
rosserieteil beispielsweise tiefgezogen. DemgemaB 

26 wird zunachst auf das ebene Grundblech lediglich 
in ausgewahlen Flachenabschnitten das geeignete 
Dammschicht-MateriaJ aufgelegt. AnschlieBend 
wird hierauf das noch ebene Deckblech aufgelegt, 
wobei das Deckblech zwar sfimtliche mit dem 

30 Dammschicht-Material versehene Flachenabschnit- 
te Qberdeckt, jedoch durchaus kleiner als das 
Grundblech sein kann. Das Dammschicht-MateriaJ 
muB dabei zumindest im Dammschicht-Randbe- 
reich ausreichend druckstabil sein, urn im jeweili- 

35 gen Dammschicht-Flachenabschnitt das Grund- 
blech und das Deckblech auch nach erfolgter Um- 
formung bzw. nach dem gemeinsamen Tiefziehen 
voneinander beabstandet zu halten. Das Damm- 
schicht-Material stellt somit etnen FQIikorper dar. 

40 so daB beim gemeinsamen Tiefziehen von Grund- 
blech samt Zwischenschicht/Dammschicht/FUIIkor- 
per und Deckblech in einem konventionellen Tief- 
ziehwerkzeug ein Profllkorper erzeugt wird, der im 
Vergleich zu einem ebenen Oder lediglich mit Sik- 

45 ken versehenen Blech gleicher Dicke deutlich gro- 
Bere Steifigkeitswerte besitzt. Gleichzertig wird 
durch dieses Herstellungsverfahren die bei einer 
Fahrzeugkarosserie notwendige Schaltdampfungs- 
schicht in die sich ergebende Sandwich-Bauweise 

so integriert. Selbstverstandlich ist es erfordertich, die 
Dickenunterschiede der sich hiermit ergebenden 
Doppelblechstruktur zwischen den Flachenberet- 
chen mit FQIikorper und denjenigen ohne FUllkor- 
per/Dammschicht-Material im Tiefziehwerkzeug zu 

55 berUcksichtigen und einzuarbeiten. Hiermit tragt 
sodann der FQIikorper bzw. die zumindest in ihrem 
Randbereich druckfeste Dammschicht zur Umfor- 
mung des Bleches bzw. der Bleche bet. 
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Es ist erforderlich, vor dem Umfdrmen zumin- 
dest das Deckblech sowie das Grundblech gegen- 
einander zu fixieren. Dies kann dadurch erfolgen, 
daB Grundblech und Deckblech abseits der Damm- 
schichl auf geeignete Weise zumindest an eihigen 
Stellen aneinander befestigt werden, beispielsweise 
durch Kleben Oder durch PunktschweiBen. AKerna- 
tiv oder daneben ist es jedoch auch mfiglich, das 
Dammschichtrnaterial sowohi mit dem Grundblech 
als auch mit dem Deckblech zu verkleben, wodurch 
nicht nur das Dammschichtmaterial als solches, 
sondern auch Grundblech und Deckblech zueinan- 
der fixiert werden. Ferner werden Grundblech und 
Deckblech zumindest in den Randbereichen der 
Doppelblechstruktur miteinander verkiebt, um eh 
nerseits eine teste Verbindung zwlschen Grund- 
blech und Deckblech zu schaffen und andererseits 
auch das Eindringen von Wasser zu verhindern 
und somit vor Korrosion zu schUtzen. Dabei sollen 
unter den Begriff des Randbereiches nicht nur die 
Rander des * wie oben eriautert - gegenGber dem 
Grundblech bevorzugt kleineren Deckbieches fal- 
len, sondern auch die Rander von nachtraglich in 
die Doppelblechstruktur eingebrachten DurchbrU- 
chen. Selbstverstandlich so lite im Bereich dieser 
DurchbrQche keine Dammschicht zwischen Grund- 
blech und Deckblech vorhanden sein, da andern- 
fafls die in diesem Bereich auseinanderklaflende 
Doppelblechstruktur nicht nur eine gewaltige Stet- 
figkeitseinbuBe erfahren wUrde, sondern auch au- 
Gerst korrosionsgefahrdet ware. Demzufolge mQs- 
sen auch im Bereich spater in die Doppelblech- 
struktur einzubringender DurchbrQche Grundblech 
und Deckblech miteinander verkiebt sein. 

In bevorzugter Weise erfolgt der Auftrag des 
fQr die VerWebung erforderlichen Klebemittels 
durch Folien oder durch DichtschnUre, Aufwalzen 
Oder durch SprUhfilm, afternativ mittels einer Kle- 
berraupe oder durch Tropfen. Neben dem bererts 
erwahnten PunktverschweiBen im Bereich der StoB- 
stellen von Grundblech und Deckblech, d. h. ab- 
seits' der Dammschicht, konnen Grundblech und 
Deckblech alternativ auch durch Clinchpunkte an- 
einander fociert werden. Dabei kflnnen in diesen 
direkten Verbindungsstellen ebenso wie auch in 
den Bereichen, in denen Grundblech und Deck- 
blech miteinander verkiebt sind. eingelertete 
Schubkrafte optimal von der Doppelblechstruktur 
aufgenommen werden. Etwaige Anbauteile, die an 
einer erfindungsgemaB gefertigten Doppelblech- 
struktur befestigt werden sollen, werden bevorzugt 
ebenfalls in diesen StoBstellen- Bereichen von 
Grundblech und Deckblech angeschweiBt oder in 
sonstiger Weise angebunden. 

Es empfiehlt sich, zum Verkleben von Grund- 
blech und Deckblech einen punktschweiBfahigen 
Kleber einzusetzen, d. h. einen Weber, der im 
unausgehfirteten Zustand das Anbringen einer 



PunktschweiBverbindung erlaubt und dementspre- 
chend elektrisch leitfahig ist. Auch bietet sich die 
Verwendung sog. Hotmelt-KJeber an, die bei Raum- 
temperatur nicht kiebrig sind, um ein Verschmut- 

s zen der Umformwerkzeuge zu vermeiden. Dieser 
Kleber kann nach dem Umformen ortiich partiell 
ausgehlrtet werden, um Grundblech und Deck- 
blech fUr nachfolgende Bearbeitungsvorgfinge defi- 
niert aneinander zu fixieren. Diese ortliche Aushar- 

10 tung sollte abseits spater noch zu setzender 
SchweiBpunkte durchgefdhrt werden und kann 
durch lokalen WarmeeinfluB, beispielsweise mittels 
Laser, einer Magnetspule oder einer sonstigen fo- 
kussierten WSrmequelle erfolgen. Das endgUltige 

rs Ausharten Uber der gesamten Klebeflache kann 
hingegen spater erfolgen, beispielsweise wahrend 
einer ohnehin erforderlichen Warmebehandlung 
zum Ausharten einer auf das Karosserieteil aufge- 
brachten Lackschicht 

20 Es ist aber auch moglich, neben einem Hot- 
melt-Kleber beispielsweise auf Epoxidharzbasis zu- 
sfitzlich einen punktschweiBbaren Kontaktkleber 
einzusetzen, der wahrend weiterer Bearbeitungs- 
schritte an einer erfindungsgemaB umgeformten 

25 Doppelblechstruktur fUr eine exakte gegenseitige 
Zuordnung von Grundblech und Deckblech sorgt 
der aber beispielsweise aufgrund seines Anbringor- 
tes nicht dazu geeignet ist, den Spalt zwischen 
Grundblech und Deckblech ausreichend genug ge- 

30 gen korrosionsfordernde Medien abzudichten. Ein 
geeignet angebrachter Hotmelt-Kleber kann somit 
fUr ausreichende Korrosionsdichtheit sorgen, wah- 
rend ein ebenfalls vorgesehener Kontaktkleber das 
Aufklaffen der Doppelblechstruktur nach der Umfor- 

35 mung vermeiden soil. Der Hotmeltkleber sowie der 
Kontaktkleber kBnnen dabei in verschiedenen Kle- 
berraupen gelegt werden, es ist aber auch moglich, 
ein geeignetes Klebergemisch aus Kontaktkleber 
und Hotmelt-Kleber aufzutragen. Dabei wird der 

40 Kontaktkleber im Umform-/PreBwerfczeug durch 
Nachschlagen (= hoher Druck) zusammengepreBt 
und biidet auch bei einer spateren Warmebehand- 
lung, beispielsweise der bererts erwahnten Lack- 
aushSrtung, eine Forierung fUr die Hotrnelt-Kompo- 

45 nente. Selbstverstandlich sollte dieses Kleberge- 
misch fQr die spatere, jedoch noch vor dem Aus- 
harten des Hotmelt-Klebers erfolgende Anbringung 
von SchweiBpunkten geeignet sein. 

Weiterhin ist es moglich, in einem Randbereich 

so der Doppelblechstruktur eine Kleberraupe von sol- 
cher Dicke aufzubringen, daB diese Kleberraupe 
nach dem Umformen sowie nach dem Verbinden 
von Grundblech und Deckblech durch Punkt- 
schweiBen oder auch Clinchen in einem Bereich 

55 zwischen der Kleberraupe sowie der Zwischenlage 
eine Biege-Druck-Spannung im Grundblech 
und/oder Deckblech hervorruft Durch diese Kleber- 
raupe werden somit bei nichtausgehSrtetem Kleber 
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Grundblech und Deckblech in diesem Bereich ge- 
ringfUgig voneinander beabstandet gehalten, wo- 
durch insbesondere im (dllnneren) Deckblech eine 
Biegespannung hervorgerufen wird. Beim spateren 
Ausharten des Kfebers beginnt diese Kleberraupe 
zunachst zu schmelzen, wodurch sich diese Bie- 
gespannung abbauen kann und die zunfichst von- 
einander beabstandeten Blech nahezu aufeinander 
zum Anliegen kommen. Dieser gewUnschte Prozefl 
erfolgt wahrend des Aushartvorganges des Klebers 
durch die Aufweichung der Hotmelt-Kleberraupe 
quasi selbsttatig. 

Im AnschluB an den Umformvorgang kann fer- 
ner das Deckblech bzw. Vers&rkungsblech be- 
schnitten und somit gegenUber dem Grundblech 
verkteinert werden. Hn Niederhalter kann dabei im 
Schneidebereich auf die erstarrte Kleberraupe 
drOcken, welche die Schneidkrafl des seitlich die- 
ser Raupe angreifenden Schneidemessers auf- 
nimmt. Analog dem bekannten Schneiden mil eh 
nem Gummikissen ergibt sich hiermit ein sog. 
ReiBschnitt. Dabei dichtet bei einem spateren Lak- 
kietvorgang die aufechmelzende Kleberraupe den 
Spalt zwischen Grundblech und Deckblech ab. Die- 
ses nachtragliche Beschneiden des ursprUnglich - 
beispielsweise wegen eines Blechhatters - grofie- 
ren Deckbleches ist somit ohne Verletzung des 
Grundbleches moglich. Angewendet werden kann 
dies beispielsweise in Bereichen von Karosserie- 
bauteilen, in denen eine Doppelblechstruktur we- 
gen anschlieBender SchweiBverbindungen Oder we- 
gen einer Korrosionsgefahr unerwOnscht ist. 

Wie bereits erwahnt, kann es erforderiich sein, 
Grundblech und Deckblech nach erfolgter gemein- 
samer Umformung fQr die nachfolgenden Bearbei- 
tungsschritte aneinander zu fixieren, da der Kleber 
wegen spater noch anzubringender PunktschweiB- 
verbindungen bekanntermaBen dann noch nicht 
ausgehartet sein darf. Als eine (zusatzliche) Fixier- 
moglichkeit wurde oben bereits die Verwendung 
von Kontaktkleber genannt. Daneben ist es aber 
auch moglich, Grundblech und Deckblech durch 
partielle Einpragungen oder durch Erzeugen von 
Hinterschnittbereichen formschlQssig miteinander 
zu verbinden. Selbstverstandlich kann bzw. soifte 
dies nur abseits von Zwischenlagen-Bereichen ins- 
besondere in Randbereichen der Doppelblechstruk- 
tur erfolgen. Auch hierdurch wird das Aufklaflen 
des Randbereiches Oder Flanschbereiches bei der 
Aufschmelzung des Hotmelt-Klebers verhindert. 

Die DSmmschicht kann durch verschiedenartig- 
ste Materialien gebildet werden und ebenso in ver- 
schiedenartigster Weise auf das Grundblech aufge- 
bracht werden. Beispielsweise kann hierzu eine 
Hartfaserplatte zum Einsatz kommen, die jedoch 
nicht in gleicher Weise ziehfahig ist, wie Qbliche 
Stahh oder Leichtmetaflbleche. Da andererseits je- 
doch diese lediglich geringen Umformungen zu- 



gSngliche Dammschicht-Platte gemeinsam mit 
dem Grundblech und Deckblech tiefgezogen bzw. 
umgeformt werden soli, kann es empfehlenswert 
sein, diese Platte in Bereichen starkerer Umfor- 

5 mung mrt entsprechenden Einschnitten oder Ein- 
kerbungen zu versehen. Diese Bnschnrtte bzw. 
Einkerbungen bewirken, daB dann das Damm- 
schicht-Material gleichmSBig Qber dem DMmm- 
schicht-Flachenabschnitt verteiR wird, wo bei es fQr 

to die Funktion unerheblich ist, daB das vor dem 
Umformen noch einen zusammenhangenden Kor- 
per, namlich die Platte, bildende Dammschicht- 
Material beim anschlieflenden Tiefziehvorgang in 
einzelne BruchstQcke oder dgl. zerrissen wird. Auf- 

75 grund der einwirkenden Ziehkrafte laflt sich mit 
geeigneten Dammschteht-Materialien sowie ggf. 
mit den beschriebenen Enschnitten/Einkerbungenn 
in eine Dammschicht-Platte eine optimal© Vertei- 
lung des Dammschicht-Materiales Uber dem 

20 Dammschicht-Rachenabschnitt einstellen. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Damm- 
schicht-Material im Hinblick auf seine physikali- 
schen ZustandsgroBen veranderbar ist, beispiels- 
weise aufgrund auBerer EinflGsse, seien sie ther- 

26 misch oder mechanisch, oder auch zeitlich. So soil 
bei der Umformung des Doppelbleches dieses Ma- 
terial moglichst hart und druckstabil sein, urn eine 
optimale Umformung zu gewahrteisten. Nach der 
Umformung hingegen, d. h. im Gebrauch soli das 

so Material weich sein, urn eine hone akustische 
Dampfung zu bewirken. Initiiert werden kann diese 
Umwandlung beispielsweise durch thermische Zer- 
setzung des Dammschicht-Materials. Dabei ist es 
sogar moglich, einen Teil des Dammschicht-Mate- 

35 rials wieder auszuschmelzen, urn das Gewicht der 
Doppelblechstruktur zu reduzieren. Das verbleiben- 
de Dammschicht-Mateiial kann dabei die Funktion 
einer Hohlraum-Konservierung Ubernehmen; das 
ausgeschmolzene Material kann ggf. recycelt wer- 

40 den. 

Ein erfindungsgemaB gefertigtes Karosserieteil 
kann nach dem Umformen einer Warmebehand- 
lung unterworfen werden, wodurch samtliche Kle- 
beverbindungen aushMrten. Durch eine derartige 

45 Warmebehandlung, aber auch auf andere geeigne- 
te Weise kann weiterhin ein AufquellprozeB in der 
Dammschicht initiiert werden. Derartige Materialien, 
die insbesondere durch Warmeeinwirkung aufquel- 
len, sind bekannt und als Dammschicht-Material 

50 durchaus geeignet Durch das Aufquellen der 
Dfimmschicht bzw. des eingelegten FormkQrpers 
nach dem UmformprozeB wird die hiermit erzeugte 
Doppelblechstruktur quasi verspannt, was eine Fe- 
stigkertssteigerung des damrt erhahtenen Profilkor- 

55 pers bewirkt Selbstverstandlich kann die beschrie- 
bene Warmebehandlung mit anderen nachfolgen- 
den Bearbeitungsvorgangen kombiniert werden, so 
beispielsweise mit einer ohnehin erforderlichen 
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WSrmebehandlung zum AushSrten einer auf das 
Karosserieteil aufgebrachten Lackschicht. 

Diese im letzten sowie vorietzten Absatz be- 
schriebene Zustandsanderung der Dammschicht 
kann aber auch durch Zusatzstoffe hervorgerufen 
werden, die dem Dammschicht-Material zwar von 
Anfang an zugegeben sind, jedoch erst nach eini- 
ger Zeit - und/oder aHernativ durch Druckeinwir- 
kung und somit durch den Umformvorgang initiiert 
- wirksam werden. Kommt als Dammschicht-Mate- 
rial Bitumen zum Einsatz, so kann es sich bei 
diesem Zusatzstoff urn i)l handeln, das bezUglich 
des Bitumens als Weichmacher wirkt. Dabei dringt 
eine Olschicht zwischen zwei Bitumenmatten deut- 
lich zeitverzogert in das Bitumenmateria! ein. Auch 
kann dieses Q\ zunachst in gebundener Form - 
beispielsweise in einer Wachsschicht - vorliegen, 
wobei ein (langsamer) Zersetzungsprozefi dafUr 
sorgt daB dieses Ol - oder auch ein anderer geeig- 
neter Zusatzstoff - erst nach Ablaut einer gewissen 
Zeit freigegeben wird. 

Bevorzugt kommt als Dammschicht-Material 
Bitumen zum Einsatz. Daneben kann - wie bereits 
erwahnt - die Dammschicht aber auch durch eine 
Haitfaserpiatte (Karton) Oder eine PreSspanplatte 
gebildet werden, daneben ist der Einsatz von 
Kunststoff moglich. Es kann aber auch zwischen 
das Grundblech und das Deckblech ein Noppen- 
biech oder ein Drahtgestrick eingelegt werden, be- 
vorzugt in Erganzung zu einem geeigneten, ausrei- 
chende Dampfungswirkung aufwetsenden, bei- 
spielsweise pulverfdrmigen Oder kugelformigen 
Kunststoffmaterial. Wahrend Bitumenmatten oder 
HaitFaserplatten bereits von ihrer Grundstruktur 
ausreichend druckstabil sind, urn im Dammschicht- 
Fl&chenabschnitt das Grundblech sowie das Deck- 
blech trotz Umformung voneinander beabstandet 
zu halten, kann es bei Auswahl anderer Damm- 
schichtmateriaiien erforderlich sein, Zusatzmafinah- 
men vorzusehen, urn den Dammschicht-Randbe- 
reich ausreichend druckstabil zu machen. HierfUr 
kann bevorzugt ein Draht, insbesondere ein 4-Karrt- 
Draht eingelegt werden. Dieser Draht bildet dann 
den Rand des Ddmmschichtbereiches. Daneben 
konnen in die Dammschicht weitere Funktionsteile, 
wie z. B. FQhrungen fUr diverse Zusatzelemerrte, 
aber auch Kanale oder GewindehQIsen oder dgl. 
eingelegt werden. 

Die Dicke der Dammschicht bzw. des FUllkor- 
pers fOr eine erfindungsgemaBe Doppelbiechstruk- 
tur bzw. einen hiermit entstehenden Profilkflrper 
kann an die auftretenden Belastungen angepaSt 
und demgemaS Uber dem Dammschicht-Rachen- 
abschnitt verschiedenartig sein. Beispielsweise ent- 
sprechend den Statikgesetzen fUr einen Biegebah 
ken kann bei Krafteinieitung in den Randern des 
Dammschicht-Flachenabschnittes das Zentrum die- 
ser Dammschicht-FIMche dicker ausgebildet wer- 



den, als der Randbereich. Urn dies fertigungstech- 
nisch umzusetzen, kann entweder der FUllkorper, 
d. h. das auf das Grundblech aufgelegte Damm- 
schicht-Material eine dementsprechende Kontur 

s besitzen oder es konnen auch mehrere Lagen ei- 
nes geeigneten Dammschicht-Materiales, beispiels- 
weise einer Bitumenmatte, Qbereinander angeord- 
net werden, wobei die jeweiligen FISchenabschnitte 
der einzelnen Dammschicht-Lagen abgestuft und 

io groQenmaBig abnehmend ausgebildet sein konnen. 
Dies sowie weitere Vorteile der Erfindung geht 
auch aus den im folgenden eriauterten Prinzipskiz- 
zen hervor, die - lediglich schmematisch - bevor- 
zugte AusfQhrungsbeispiele zeigen. Dabei ist in 

T5 Fig. 1 ein vorbereitetes Grundblech mit abschnitts- 
weise aufgebrachtem Dammschicht-Material sowie 
aufgelegtem Deckblech dargestellt, wahrend Fig. 2 
einen Schnitt durch das fertig umgefbrmte Bauteil 
zeigt. Weitere Details sind in den Fig. 3 bis 6 

20 dargestellt. 

Mit der Bezugsziffer 1 ist stets das Grundblech 
eines zumindest bereichsweise eine Doppelblech- 
struktur mit dazwischenliegender Dammschicht 
aufweisenden Fahrzeug-Karosserieteiles bezeich- 

26 net Das Deckblech dieser Doppelblechstruktur 
tragt die Bezugsziffer 2, wahrend die teilweise vor- 
gesehene Dammschicht, die quasi einen FUllkorper 
zwischen Grundblech 1 und Deckblech 2 darsteilt, 
mit der Bezugsziffer 3 bezeichnet ist Wie ersicht- 

30 lich, erstreckt sich die Dammschicht 3 lediglich 
uber einen bzw. mehrere Flachenabschnitte des 
Grundbleches 1 sowie des Deckbleches 2, wobei 
letzteres - wie Fig. 3 zeigt - sich ebenfalls nur Uber 
einen Teilbereich des Grundbleches 1 erstrecken 

as kann. 

Jeder Dammschicfrt-Rachenabschnitt 3 kann 
jeweils durch beispielsweise eine Bitumenmatte ge- 
bildet sein, die zunachst mit dem Grundblech 1 
verklebt wird. Die entsprechende Kleberschicht ist 

40 mit der Bezugsziffer 4 bezeichnet. Anschlieltend 
wird - wie Fig. 1 zeigt - das bereits mit einer 
Kleberschicht 4 versehene Deckblech 2 aufgelegt. 

Die gemaS Fig. 1 vorbereitete Struktur wird 
anschiieBend in einem Tiefziehwerkzeug umge- 

45 formt, wodurch sich das in Fig. 2 dargesteIHe, fertig 
umgeformte Bauteil ergibt. Wie ersichtfich, stellt 
die Dammschicht 3 einen im wesentlichen druck- 
stabil en FUllkorper dar, so daB das Deckblech 2 - 
wie gezeigt - verformt wird. In den Bereichen zwi- 

so schen den Dammschicht-Flachenabschnitten 3 
kommt das Deckblech 2 auf dem Grundblech 1 
zum Anliegen, dieser Bereich wird als StoBstellen- 
Bereich 5 bezeichnet. In einem Randbereich 6, in 
dem ebenfalls das Grundblech 1 und das Deck- 

ss Mech 2 ohne Zwischenlage einer Dammschicht 3, 
jedoch Qber eine Kleberschicht 4 miteinander ver- 
bunden direkt aufeinanderliegen, ist ein Durchbruch 
7 vorgesehen. Nrcht nur im eigenflichen Rand be- 
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reich 6 der gesamten Doppelblechstruktur, sondern 
auch im Randbereich dieses CXirchbruches 7 sind - 
wie ersichtlich - das Grundblech 1 und das Deck- 
blech 2 ohne Zwischenlage einer Dammschicht 3 
somit miteinander verklebt. Femer sind im StoB- 
stellenbereich 5 sowie im Randbereich 6 vereinzeh 
te SchweiBpunkte 8 vorgesehen, urn eine optimale 
FestigkeH bzw. Hartbarkeit der beschriebenen, ei- 
nen Profilkorper darstellenden Doppelblechstruktur 
zu gewahrleisten. 

Wahrend bei der AusfUhrungsform gemaB den 
Fig. 1, 2 die Dammschicht 3 selbst ausreichend 
druckstabil ist, um im Dammschicht-Flachenab- 
schnitt das Grundblech 1 sowie das Deckblech 2 
trotz Umformung voneinander beabstandet zu hal- 
ten, kommt bei der AusfUhrungsform gemaB Fig. 3 
ein etwas weicheres Dammschicht-Material zum 
Bnsatz, dessen Randbereich einer Verstarkung be- 
darf. Daher sind die Rander des Dammschicht- 
Materiaies 3 von einem Draht 9 umgeben, der 
gewahrleistet, daB sich das Deckblech 2 beim Tief- 
ziehen wie gewQnscht verformt, ohne daB in die- 
sem Tiefziehvorgang das Dammschicht-Material 3 
in unerwQnschter Weise zwischen dem Deckblech 
2 sowie dem Grundblech 1 verteiH wird. 

Fig. 4 zeigt weitere Details einer erfindungsge- 
maBen Doppelblechstruktur, wobei im Sinne einer 
vereinfachten Darstellung die Kleberschichten nicht 
explizit gezeigt sind. Im Randbereich ist eine lokale 
Einpragung 10 derart in das Grundblech 1 und das 
Deckblech 2 eingebracht, daB Grundblech und 
Deckblech formschlUssig miteinander verbunden 
sind. Der gleiche Effekt wird durch einen partiellen 
Hinterschnitt 11 erzieH, der nach dem gemeinsa- 
men Umformen mittels einea geeigneten Werkzeu- 
ges erzeugt wird. Diese AusfUhrungsform gemaB 
Fig. 4 zeigt weiterhin, daB die Dicke d der Damm- 
schicht 3 liber dem Dammschicht-Flachenabschnitt 
verschiedenartig sein kann. Hierzu ist das Damm- 
schicht-Material 3 zweilagig sowie grofienmaBig 
abnehmend angeordnet 

Fig. 5 zeigt eine Aufsicht auf einen Flanschbe- 
reich (Randbereich) einer erfindungsgemaBen Dop- 
pelblechstruktur und dient zur ErIMuterung der ver- 
schiedenen Verklebemoglichkeiten von Grundblech 
1 und Deckblech 2. Dabei sollen in diesem Rand- 
bereich nach dem gemeinsamen Umformen die 
Schweifipunkte 8 gesetzt werden, so daB in dem 
mil Kleber bestrichenen RachenstUck 12 der Kle- 
ber noch nicht vollstandig ausgehartet sein darl, 
um die erforderliche elektrische LeitfShigkeit st- 
cherzustelten. Dennoch sollen Grundblech und 
Deckblech zumindest durch eine partielle Webever- 
bindung aneinander fixiert sein. Reaiisiert werden 
kann dies durch punktuelles Ausharten des Klebers 
in den mit der Bezugszrffer 13 bezeichneten Berei- 
chen. Hierzu kann eine fokussierte Warmequelle 
zum Bnsatz kommen. Es ist aber auch ntfglich, 



abseits der Schweifipunkte 8 zwei Kleberraupen 
14a, 14b vorzusehen, von denen insbesondere die 
innensertige durch einen Kontaktkleber und die au- 
Benseitige durch einen Hotmelt-Kleber gebildet 

5 wird. Nach einer weiteren Variante - diese ist im 
unteren Drittel des Ranschberetches gezeigt - ist 
das RSchenstUck 12 mit einer Mischung aus einem 
Kontaktkleber und einem Hotmelt-Kleber bestri- 
chen, wobei der Kontaktkleber selbstverstandlich 

to punktschweiBfahig sein muB. 

Fig. 6 schlieBiich zeigt eine im Randbereich 
der Doppelblechstruktur vor dem Umformen aufge- 
brachte Kleberraupe 14 von solcher Dicke, daB 
diese Kleberraupe nach dem Umformen sowie 

75 nach dem Verbinden von Grundblech 1 und Deck- 
blech 2 durch den Schweifipunkt 8 eine Biege- 
Druck-Spannung im Deckblech 2 hervorruft Dies 
kann durch eine entsprechende Form des Umform- 
werkzeuges 15 erfolgen. Beim spateren Aufschmel- 

20 zen (und Ausharten) der Kleberraupe 14 wird diese 
durch das Deckblech 2 in die Breite gedrUckt und 
dichtet somit den Rand gut ab. Dieser Effekt stellt 
sich aufgrund der vorher in das Deckblech 2 einge- 
brachten Spannung selbsttatig ein. 

26 Vorgesehen werden kann eine erfindungsge- 
maBe Doppelbtechstruktur mit dazwischenliegender 
Dammschicht 3 bevorzugt in relab'v gering verform- 
ten Karosseriebereichen. Wie auch Fig. 2 zeigt, ist 
in dem linksseitigen Bereich mit relativ grofier Ver- 

30 formung keine Dammschicht 3 vorgesehen. Dabei 
strahlen die positiven Wirkungen der Dammschicht 
3 selbstverstandlich auf das gesamte Karosserieteil 
aus. Neben einer starken Erhohung der Bauteil- 
Steifigkeit ergibt sich namlich ein wesentlich ver- 

35 bessertes Akustikverhalten. Neben einer Gewichts- 
und Kostenreduzierung - u. a. auch aufgrund eines 
vereinfachten Herstellverfahrens - ist als weiterer 
Vorteil die Moglichkeit zu nennen. daB auch in eine 
laufende Serie nachtraglich und schnell Verstar- 

40 kungs- und SchaJIdammaBnahmen eingebracht 
werden konnen. Das Dampfungsverhalten laBt sich 
durch Anpassung der Dammschicht 3 in Form, 
GroBe, Lage, Konsistenz und Verbund (beispiels- 
weise durch Lochung) gezielt steuern. In Sum me 

45 ergibt sich somit eine Reduzierung der Blechstarke 
insbesondere an groBflachigen Teilen, wobei an 
Krafteinleitungspunkten eine einfache ortliche Ver- 
starkung reaiisiert werden kann. Es werden optima- 
le Ergebnisse im Hinblick auf die Schwingungs- 

so bzw. Schalldampfung erzielt, wobei deutlich weni- 
ger Bauraum als bei Verwendung von beispielswei- 
se Schaummatten benotigt wird, Auch besitzt eine 
erfindungsgemafle Doppelblechstruktur eine hohe- 
re Steifigkert als Ubliche Bleche mh Querversik- 

55 kung. Dabei sind selbstverstandlich eine Vielzahl 
von Abwandlungen von den beschriebenen AusfUh- 
rungsbeispielen moglich, ohne den Inhalt der Pa- 
tentansprUche zu vedassen. 
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Patenten sprue he 

1. Herstellverfahren fUr ein zumindest bereichs- 
weise eine Doppelblechstruktur mil dazwi- 
schenliegender Dammschicht aufwetsendes 
Fahrzeug-Karosserieteil, wobei das Grundblech 
(1) und das Deckblech (2) der Doppelblech- 
struktur unter Zwischenlage der DSmmschicht 
(3) zunachst gegeneinander fixiert und an- 
schlieBend gemeinsam umgeformt, insbeson- 
dere tiefgezogen werden, gekennzeichnet 
dutch folgende Merkmale; 

* lediglich auf ausgewahrte Flachenab- 
schnrtte des ebenen Grundbleches (1) 
wird ein geeignetes Dammschicht- Mate- 
rial (3) und hierauf das sich Qber einen 
grofteren Flachenabschnitt erstreckende 
ebene Deckblech (2) aufgelegt, wobei 
das die Dammschicht (3) biidende Mate- 
rial zumindest im Dammschicht-Randbe- 
reich ausreichend druckstabil ist, um im 
Dfimmschicht-Flachenabschnitt Grund- 
blech (1) und Deckblech (2) trotz Umfor- 
mung voneinander beanstandet zu halten 

- das Dammschicht-Material (3) wird mit 
Grundblech (1) und Deckblech (2) ver- 
klebt und/oder abserts der Dammschicht 
(3) werden Grundblech (1) und Deck- 
blech (2) vor dem gemeinsamen Umfor- 
men zumindest stellenweise aneinander 
fixiert 

- zumindest in Randbereichen (6) der Dop- 
pelblechstruktur werden Grundblech (1) 
und Deckblech (2) mrteinander verklebt 

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch zumindest eines der fol- 
genden Merkmale: 

- der Auftrag des fOr die Verklebung erfor- 
derlichen Klebemittefs erfolgt durch Folie 
Oder Dichtschnur, durch Aufwal- 
zen/Roilen Oder SprOhfilm Oder Kleber- 
raupe Oder Tropfen 

- zum Verkleben von Grundblech (1) und 
Deckblech (2) wird ein punktschweiB ba- 
rer Kleber, insbesondere ein Hotmelt-KJe- 
ber etngesetzt, der durch ortiich geziel- 
ten WarmeeinfluB bereichsweise Oder 
punktweise (13) abseits spater zu setzen- 
der SchweiBpunkte (8) ausgehartet wird 

- zum Verkleben von Grundblech (1) und 
Deckblech (2) kommt neben einem Hot- 
melt-KJeber ein Kontaktkleber zum Ein- 
satz 

- einige der StoBstelten (5, 6) von Grund- 
blech (1) und Deckblech (2) werden 
punktverschweiflt 



- eine lediglich geringen Umformungen zu- 
gangliche Dammschicht-Ratte wird in 
Bereichen starker Umformungen mit Ein- 
schnitten Oder Einkerbungen versehen 

s - in einem Randbereich der Doppelblech- 

struktur wird vor dem gemeinsamen Um- 
formen eine Kleberraupe <14) von solcher 
Dicke aufgebracht, dafi diese Kleberrau- 
pe (14) nach dem Umformen sowie nach 

io dem Verbinden von Grundblech (1) und 

Deckblech (2) durch PunktschweiBen 
(SchweiBpunkt 8) Oder Clinchen in einem 
Bereich zwischen Kleberraupe (14) und 
Zwischenlage (3) eine Biege-Druck- 

rs Spannung im Grundblech (1) und/oder 

Deckblech (2) hervorruft. 

- anschlieBend an das Umformen wird nur 
das Deckblech (2) sertlich einer Kleber- 
raupe (14) beschnitten, wobei ein Nieder- 

20 halter im Bereich der Kleberraupe (14) 

angreift. 

• in Randbereichen (6) der Doppelblech- 
struktur werden Grundblech (1) und 
Deckblech (2) durch lokale Bnpragungen 
26 (10) oder durch Erzeugen von Hinter- 

schnittbereichen (11) fbrmschlUssig mit- 
etnander verbunden. 

- nach erfolgter Umformung wird in der 
DSmmschicht (3) ein AufquellprozeB initi- 

30 iert und/oder das Dammschicht-Material 

erweicht 

- das (vollstandige) Ausharten des Klebers 
und/oder der AufquellprozeB erfolgt 
durch eine nach dem Umformen stattfin- 

35 dende Warmebehandlung, beispielswei- 

se im Rahmen einer Lackierung des Ka- 
rosserieteiles 

- Anbauteile werden in einem StoBstellen- 
Bereich (5) von Grundblech (1) und 

40 Deckblech (2) angeschweiBt 

3. Fahrzeug-Karosserieteil, hergestellt nach dem 
Verfahren gemaB Anspruch 1 oder 2 und ge- 
kennzeichnet durch zumindest eines der fot- 
4S genden Merkmale: 

- die Dammschicht (3) besteht aus Bitu- 
men oder Kunststoff oder Pappkarton 
oder wird durch eine Hartfaserplatte oder 
PreBspanplatte gebiktet Oder weist ein 

so Noppenblech oder ein Drahtgestrick auf 

- den Rand des DMmmschichtbereiches 
bildet ein eingelegter Draht (9), insbeson- 
dere 4-Kant-Draht 

- in die Dammschicht sind Funktionsteile, 
55 wie RJhrungen, Kanale Oder GewindehUI- 

sen Oder dgl. eingelegt 

- die Dammschichtdicke (d) ist Qber dem 
DSmmschicht-Rachenabschnitt verschie- 
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denartig und an die auftretenden Beta- 
stungen angepaSt 

die Dammschicht (3) ist ggf. groBenma- 
Big abgestufl mehrlagig. 
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